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Dr. Bernhard Trautmann, Koln-Marienburg 
ist als Erfinder genannt worden 



15 



Vereinigte Deutsche Metallwerke A. G. f Frankfurt/M.-Heddernheim und 
Stolberger Zink Aktiengesellschaft fur Bergbau und Hiittenbetneb, 

Aachen 



Verfahren und Vorrichtung zum ununterbrochenen GielJen 
von Leicht- und Schwermetallen, insbesondere von Zink 

Pritentioi t lm Gebiet der Bundesrepublik Deutschland vom 5. November 1948 an 
Patenterteilung bekanntgemacht am 31 . Oktober 1951 



Die Frfindung bezieht sich auf em Verfahren, 
nach dem Leicht- und Sch wermetalle, inst>esondere 
Zink. lumntcrbmehen vergossen werden konnen, 
und bezwxekt. die hierzu lit'iuuzte Gietivorrichtung 
so auszubilden, da 1.1 den Frstarrungsverhiiltnissen 
Redlining getragen wird. 

Fur die I 'aketwalzung wiirdcn bekanntlich bisher 
im allgemcinen kleine Walz.pl at ten von ctwa 20 bis 
30 kg Gewicht \ crwendet. Sie wurden init Hilfe 
cines Gietfkarus sells gegossen. hei dem die Form en 
liegend auf einetn 1 >rehtiseh kreisformig angeordnet 
sind. Die ihii.lt der Formen erfolgte mit ciner 
Gietikelle. die Abkuhlung wurde in der Rege! durdi 
Anspritzeu von Wasser auf die L'nterscitc der Form 
vorgennmmen. Hei emer solchen (iietJart latft es 
sich mdit vermeiden. daft das GulJerzeugnis ein- 
fill It und mitunter eihebliche ( ")xyde i nschliisse bei 
ungenugendem Ahsehauinen aufweist. Der Metall- 
verlust durch Verspritzen von Metal! und dureh 



das Abschaumen ist im ubrigen nicht unerheblich. 20 

Es ist weiterhin im einschlagigen Schrifttum 
bereits erwahnt worden, S tranggieflverf ahren zur 
Herstcllung von Blocken, Blechen oder Proftlen, 
insbesondere aus Leichtmetall, unter Verwendung 
von drehbar gelagerten Trommeln als GieBform- 35 
wande, die sich in entgegengesetztem Sinne be- 
wegen. herzustellen. Das zu vergieBende Metall 
flieiit dabei unmittelbar aus einem Behalter ober- 
halb des konvergenten Raumes zwischen den um- 
laufenden GieBtrommeln ab, die einen bestimmten 30 
Abstand voneinander haben und auf einer bestimm- 
ten Temperatur gehalten werden. Das mit Hilfe 
emer solchen Vorrichtung erlangte GieBerzeugnis 
ist im allgemeinen an einen verhaltnismatiig dunnen 
Querschnitt gebunden. Da die GieBtrommeln ferner 35 
gekiihlt sind, erfolgt bekanntlich die Ers tar rung 
bei den im einschlagigen Schrifttum erwahnten 
Gielivorrichtungen vor dem Durchgang durch die 
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Ebene, welche von den Achsen der Trommeln ge- | 
bildet wird, so daB das in Erstarrung begriffene | 
GieBerzeugnis in diesem Zustand bewuBt einem | 
Druck ausgesetzt wird, urn das Metall zu ver- j 
5 dichten. ! 
An das Einhalten dieser Bedingungen ist das er- 
findungsgemafie Verfahren nicht unbedingt ge- 
bunden. Die bisher bekanntgewordenen GieBver- 
fahren, bei denen GieBtrommeln Verwendung finden, 

io konnen wesentlich verbessert und vercinfacht wer- 
den, wenn den Erstarrungsverhaltnissen weitgehend 
Rechnung getragen wird. Erreicht ist dies er- 
findungsgcmaB dadurch, daB die Krummung der 
Oberflache der GieBtrommeln innerhalb einer be- 

15 stimmten Zone der Schrumpfung des erstarrenden 
Metalls angepaBt wird. Die Hohe der Zone ist 
dabei so bemessen, daB die Schrumpfung des er- 
starrenden Metalls an der engsten Stelle der GieB- 
trommeln oder in deren unmittelbarer Nahe als 

ao bereits zum grofiten Teil beendet angesehen werden 
kann. Der Kern des GuBstiickes kann beim Ver- 
lassen des Trornmelspaltes noch fliissig sein. 

Als Beispiel des Erfindungsgedankens wird ein 
Block aus unlegiertem Zink betrachtet, dessen 

as SchwindmaB bei der Erstarrung etwa i,/°/e be* 
tragt. Ist die Blockdicke 20 mm, so ist die GrdBe 
der Schwindung 0,34 mm. Da mit der Erstarrung 
des Randes des Blockes die Schrumpfung in einer 
10 mm hohen Zone groBtenteils beendet ist, muB 

30 die Krummung der Trommelwand so bemessen 
sein, daB sie der Schrumpfung innerhalb der ge- 
nannten Hohe angepaBt ist. Fur das genannte Bei- 
spiel errechnet sich der Trommeldurchmesser nut 
590 mm. . 

35 Urn eine gute Fiihrung des Stranges zwischen 
den GieBtrommeln zu ^rreichen, ist es zweckrnaBig, 
die Krummung ihrer Oberflachen etwas grotfer zu I 
wahlen, d. h. den Trommeldurchmesser etwas ; 
kleiner zu machen. 

40 Der erstarrte Strang wird unterhall) der Giefi- 
trommel der Einwirkung eines Kuhlmittels aus- 
gesetzt und durch Forderrollen gefiihrt. Die GieB- 
trommeln sclbst werden, wie ebenfalls bekannt. im 
Inneru auch gekiihlt und bestehen vorteilhaft aus \ 

45 einem gut warmeleitenden WerkstofT. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der GieBtrommeln 
entspricht der GieBgeschwindig'keit. Beide smd i 
aufeinander so abgestimmt, daB eine Stauung der 
Schmelze vermieden wird. 

50 Der konvergente Raum zwischen den GieB- ! 
trommeln w ird seitlich durch federnde anliegende 
Taschen abgeschlossen, so daB eine Art GieBtrichter ] 
entsteht. 

Es erscheint ferner zweckdienlich, Ouerrippen 
55 oder andere Erhohungen auf den Trommelober- 
flachen anzubringen. um beispielsweise Ein- 
kerbungen oder Kennzeichnungen auf deni ge- 
gosscnen Strang herzustellen. Er kann unterhalb 
der GicBvorrichtung nur entsprechend den auf diese 
60 Weise erfolgten Unterteihmgen lizw. Einpragunger. 
oder Kennzeichnungen abgelangt werden. 



Die Abbildungen stellcn ein Austuhrungsbeispicl 
des Erfindungsgedanken> dar. 

Abb. i veranschaulicht in bildliciier Darstellung 
die GieBtrommeln; 6 5 

Abb. 2 zeigt einen Schr-itt durch den sich 
bildenden Barren. 

Zwei GieBtrommeln a und h. die sich in ent- 
gegengesetzter Richtung um ihre Achsen drehen. 
schlieBen cincn konvergentcn Raum c ein. In diesen 7° 
lauft das zu vergieBende Metall em. Die Walzen 
werden in an sich bekannter Weise gekiihlt. Die 
Umfangsgeschwindigkeii der Gi ef.it rontmehi ist mit 
der GieBgeschwindigkeit abgestimmt. Der konver- 
gente Raumc ist in der Nahe der durch die Walzen- 75 
achsen gelegten Ebene mi neb federnd anliegender 
Taschen d seitlich abgeschk>5>sen. Das fliissige 
Metall wird in diesc eingegossen. Die Hone dieser 
Taschen d wird so groB gewiihlt. daB sie der 
Erstarrung des Rande> de.- Blockes Rechnung 80 
tragt. Innerhalb dieser Zone, deren Hohe das 
Bezugzeichen c tragt (Abb. _M. erfnlgt die 
Schrumpfung / und ist an der engsten Stelle des 
Trornmelspaltes groBtenteils beendet. Die in Abb. 2 
eingetragene Masse e und / >ind fur die ver- 85 
sclnedenen Metal le verschieden grol.b So wird c 
z, B. fur Zink im allgemeinen mit 10 I)is 15 mm 
einzusetzen sein Innerhalb dieser Erstarrungszone 
ist die Krummung der Trommeloberflachen der 
Schrumpfung des erstarrenden Blockes £ angepaBt. 90 

Das GieBerzeugnis wird zweckrnaBig unterteilt 
oder zumindest mit Kennmarken versehen, um es in 
ununterbrochener Reihenfolge ablangen zu konnen. 
Zu diesem Zweck konnen beispielsweise Rippen h 
auf den Trommeloberflachen angebracht sein. 95 

Fate n ta n s v\\ r i;hk; 

1. Verfahren /.um ununterbrochenen Ver- 
gieBen von Leicht- und Sclnvermetallen, ms- 
besondere von Zink, mittels einer GieBvorrich- 100 
tung, l>ei der zwei in entgegengesetzer R ichtung 
sich drehende gekiihlte GieBtrommeln Ver- 
wendung finden, dadurch gekennzeichnet. da B 

die Krtimmung der Oberflache der GieB- 
trommeln innerhalb einer Zone bestimmter 105 
Hohe der Schrumpfung des erstarrenden 
Blockes angepaBt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die I lobe der Erstarrungszone 

so groB bemessen wird. daB die Schrumpfung no 
an der annahernd engsten Stelle des Trornmel- 
spaltes im wesentlichen beendet ist. 

3. Verfahren nach den Anspriichen t und 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB der EinguB des 
Metalls fiber seitlich an Hen GieBtrommeln an- 115 
geordnete Taschen. die gegebenenf all s federnd 
anliegen konnen, erfolgi. 

4. Vorrichtung zur A.usiibung des \*erfahrens 
nach den Anspriichen 1 b:s dadurch gekenn- 
zeichnet. daB auf de: ( >berHache der Trommeln 120 
Rippen. Vorsprunge t». dgl. Erlvvhungen vor- 
gesehen sind. 
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